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 ANOTACE BAKALÁŘSKÉ PRÁCE 
SEDLÁK, J. projektová studie pracoviště pro aplikaci transparentního povlaku. Ostrava: 
Katedra mechanické technologie, Fakulta strojní VŠB – Technická univerzita Ostrava, 
2012, 49 s. Bakalářská práce, vedoucí doc. Ing. Jitka Podjuklová, CSc. 
Tato práce se zabývá transparentním vodou ředitelným nátěrovým systémem dodaný z 
Ruské federace s nízkým obsahem VOC látek. Úkolem bakalářské práce je navrhnout 
pracoviště lakovny určené pro tento nátěrový systém. Důraz je kladen především na 
antikorozní a technologické vlastnosti nátěrového systému. Teoretická část se zabývá 
současným stavem nátěrových hmot, aplikací těchto systémů, dopravníkovými systémy 
pro lakovací linku a příkladu pracoviště lakovny. Experimentální část je zaměřena na 
lepivost nátěrových filmů na sebe, stanovení tloušťky suchého filmu a návrh dvou 
variantních řešení projektu pracoviště lakovny, které jsou mezi sebou porovnány  
a vyhodnoceny.  
ANNOTATION OF THE THESIS 
SEDLÁK, J. Project Study of Workplace for Application of Transparent Coating Ostrava: 
Department of Mechanical Engineering Technology, Faculty of Mechanical Engineering 
VŠB – Technical University of Ostrava, 2012, 49 p. Thesis, head doc. Ing. Jitka 
Podjuklová, CSc. 
This work deals with a transparent water-based coating system supplied from the 
Russian Federation, with a low VOC substances. The task of the thesis is to design  
a workplace for the paint coating system. Emphasis is placed on corrosion and 
technological properties of the coating system. The theoretical part deals with the current 
condition of coatings and applications of these systems, conveyor systems, for example 
paint line and paint workplace. The experimental part is focused on the reciprocal adhesion 
of coating films, the determination of dry film thickness and design of two alternative 
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1 Seznam použitého značení  
Znak    Veličina     Jednotka 
 
A   dny sobot a nedělí      [den ] 
B   dny placených svátků      [den ] 
C   dna dovolené       [den] 
C5   Korozní prostředí s největší agresivitou    [ - ] 
ČSN    Česká technická norma     [ - ] 
Dr   efektivní časový fond dělníka    [ - ] 
d   průměr pláště trubky      [ mm] 
dv   velikost výrobní dávky      [ks]  
EN    Evropská norma       [ - ] 
Ese   efektivní kapacita pracoviště za rok    [den/rok ] 
Ede   efektivní časový fond dělníka    [den/rok] 
m   hmotnost       [kg ] 
G   obecné překážky a dny pracovní neschopnosti  [den ] 
g   počet vzájemně zaměnitelných pracovišť   [ - ] 
h   přijatý počet pracovních hodin za směnu   [hod ] 
h   délka válcové části trubky     [mm ] 
ISO    Mezinárodní norma      [ - ] 
JIS   japonská průmyslová norma     [ - ] 
L    délka měřeného úseku     [mm] 
      počet výrobních strojů     [ks ] 
Qk   počet kusů výrobků      [ ks ] 
9 
 
Znak    Veličina     Jednotka 
 
Ra   aritmetický průměr absolutních hodnot pořadnic Z(x) v  
   rozsahu základní délky měření     [μm] 
Rku   špičatost posuzovaného profilu     [-] 
Rp     nejvyšší výška výstupku profilu     [μm] 
Rq    průměrná kvadratická úchylka posuzovaného profilu  [μm] 
Rsk   šikmost posuzovaného profilu (součinitel asymetrie)  [-] 
Rv     největší hloubka prohlubně profilu     [μm] 
Ry   maximální výška profilu      [μm] 
Rz   součet výšky nejvyššího výstupku a hloubky nejnižší  
   prohlubně v rozsahu délky měření    [μm] 
s   směnnost pracoviště      [ - ] 
t   tloušťka vrstvy      [μm] 
tAi   čas jednotkové práce na i-tém pracovišti    [min] 
tBi   čas dávkové práce na i-tém pracovišti    [min] 
ti   pracnost operace       [hod] 
V   objem        [m3, litr] 
VOC     Těkavé organické látky     [ - ] 
Z(x)   osa souřadného systému     [ - ] 
z   % nevyhnutelných časových ztrát. Jejich velikost se pohybuje ve  
   strojírenství 5 - 10%.      [ - ] 
π   Ludolfovo číslo      [ - ] 
ρ    hustota      [kg/m3 ] 




V téměř všech výrobních odvětví se klade velký důraz na předúpravu povrchu 
ocelových konstrukcí, neboť zabezpečují protikorozní ochranu výrobku, určují jejich vnější 
vzhled a upravují i mění jejich funkční vlastnosti (např. tvrdost, elastičnost, přilnavost, 
otěruvzdornost a jiné). Abychom do určité míry prodloužily a zlepšily tyto vlastnosti, 
použijeme různé ochranné povlaky či nátěry. 
K řešení problematiky povrchových úprav využíváme znalostí z elektrochemie, 
metalurgie, chemie, fyziky, vlastností materiálů a v neposlední řadě i z teorie a technologií 
povrchových úprav. 
Povlaky a nátěrové hmoty jsou neustále předmětem vývoje. Z ekonomického  
a ekologického hlediska bývají mnohé materiály často vylučovány z dalšího používání. 
Součastné trendy se ubírají směrem k oboru nanotechnologie. Jedná se o vědní obor, kde 
velikost vstupních surovin se pohybuje v měřítku     m a jsou nazývány „nanočásticemi“. 
Předpona nano - je tedy něco velice malého, proto se pohybujeme v rozměrech atomů  
a molekul. Nanotechnologie se využívá v oborech jako je medicína, stavebnictví, 
elektronika, vojenský průmysl a v neposlední řadě ve strojírenství. 
Tato práce se zabývá problémem aplikace transparentních nátěrových systémů na roury 
průměru 26,9x2; 20x3; 12,7x3 mm, včetně projektové studie pracoviště. Roury se 
používají na transport určitých tekutých látek a je velice důležité, aby byly povrchově 
chráněny z vnější strany z důvodu protikorozní ochrany. 
  
